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(54) Siegelbare Verbundfolie mit einem Sicherheitsmerkmal ein Verfahren zu ihrer Herstellung
und ihre Verwendung als Verpackungsmaterial

(57)  Beschrieben wird eine mehrschichtige, siegel-
bare Verbundfolie aus einer biaxial orientierten Polypro-
pylenfolie als Basisfolie und mindestens einer weiteren
Polyolefinfolie, dadurch gekennzeichnet, dass auf die
Polyolefinfolie ein Farbstoff aufgebracht worden ist, wo-

bei der Farbstoff zwischen den Folienschichten liegtund
die Dicke der Verbundfolie zwischen 8 pm und 26 um
betragt.

Ebenfalls beschrieben wird deren Herstellung so-
wie deren Verwendung als Verpackungsmaterial.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft siegelbare
Folienverbunde, die ein Sicherheitsmerkmal beinhal-
ten, um die Folie oder mit der Folie hergestellte Produk-
te oder in der Folie verpackte Giter in einfacher Weise
vor unauthorisierter Nachahmung zu schitzen.

[0002] Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren
zur Herstellung solcher Folienverbunde sowie die Ver-
wendung des Folienverbundes fir Verpackungszwek-
ke.

[0003] Die Herstellung und der Verkauf von gefalsch-
ten Gitern stellt ein stdndig wachsendes Problem dar.
Solche gefalschten Produkte werden haufig in tau-
schend ahnlicher Art wie das Originalgut verpackt, um
so potentielle Kaufer zu tduschen und sie glauben zu
machen, Originale zu erstehen. Dies wirft verschiedene
Probleme auf. Zum Einen entgeht dem Hersteller der
Originalprodukte Geschaft. Zum Anderen wird der Inha-
ber der Rechte an dem Produkt um sein geistiges Ei-
gentum betrogen. In vielen Fallen noch wichtiger, stellt
sich die Tatsache dar, dass die Nachahmungen oft von
minderer Qualitét sind und so dem Hersteller einen nicht
unerheblichen Imageverlust zufligen. Des weiteren
kann die mindere Qualitdt zu Anspriichen aus der Pro-
dukthaftung flhren, so dass es dem Hersteller des Ori-
ginals obliegt nachzuweisen, dass das den Schaden
verursachende Gut nicht von ihm stammt. Aus diesen
Griinden heraus ist es wiinschenswert, Originalproduk-
te so zu kennzeichnen, dass es mdglich wird, die Origi-
nalitét zu erkennen.

[0004] Die verschiedenartigsten Glter, angefangen
bei Lebensmitteln und Tabakwaren tiber Konsumgtter
wie Compact Disc und Videokassetten bis hin zu Ersatz-
teilen fir Autos oder Flugzeuge werden heute in Um-
verpackungen gehandelt. Haufig werden diese Verpak-
kungen aus Polyolefinfolien, Papier, Pappe oder Ver-
bunden dieser Stoffe hergestellt. Um die Originalitat des
Packgutes nachzuweisen bieten sich nun die Umver-
packungen als Tragermedium fiir Sicherheitsmerkmale
an. So muss das Packgut selbst nicht mit dem Merkmal
ausgerustet werden und man kann z.B. mehrere Pro-
dukte eines Markenartikelherstellers mit dem marken-
typischen Sicherheitsmerkmal versehen, ohne in die
Fertigungsablaufe jedes einzelnen Produktes eingrei-
fen zu missen.

[0005] Eine bekannte Form des Originalitatsschutzes
stellt der Einsatz von sogenannten Sicherheitsetiketten
dar. Auch auf die Verpackung aufgebrachte Prageholo-
gramme finden Einsatz genauso wie Uber Aufreil3strei-
fen eingebrachte Sicherheitsmerkmale. Letztere sind
nicht immer gewilinscht, da die bereits im Einsatz be-
findlichen Verpackungsmaschinen nicht immer fiir den
Einsatz von Aufreil3streifen ausgelegt sind. Prageholo-
gramme oder Sicherheitsetiketten miissen in einem ei-
genem Arbeitsschritt appliziert werden, was Mehrauf-
wand und damit Mehrkosten verursacht.

[0006] Es stellte sich daher die Aufgabe, auf einfache
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Weise ein Sicherheitsmerkmal in eine Verpackung zu
integrieren, ohne dass neue, zusatzliche Arbeitsschritte
beim Herstellen der Verpackung notwendig werden.
[0007] Erfindungsgemal gelang dies durch eine
mehrschichtige, siegelbare Verbundfolie aus einer bia-
xial orientierten Polypropylenfolie als Basisfolie und
mindestens einer weiteren Polyolefinfolie, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf die Polyolefinfolie ein Farbstoff
aufgebracht worden ist, wobei der Farbstoff zwischen
den Folienschichten liegt und die Dicke der Verbundfolie
zwischen 8 um und 26 um betréagt.

Sowohl die biaxial orientierte Polypropylenfolie als auch
die Polyolefinfolie kann Gleitmittel, Antistatikadditive so-
wie Antiblockmittel enthalten.

[0008] Gleitmittel sind héhere aliphatische Saureami-
de, hohere aliphatische Saureester, Wachse und Me-
tallseifen sowie Polydimethylsiloxane. Die wirksame
Menge an Gleitmittel liegt im Bereich von 0,01 bis 3
Gew.- %, vorzugsweise 0,02 bis 1 Gew.-%. Besonders
geeignet ist der Zusatz von héheren aliphatischen Sau-
reamiden im Bereich von 0,01 bis 0,25 Gew.- %. Ein ins-
besondere geeignetes aliphatisches Saureamid ist Eru-
casaureamid.

Bevorzugte Antistatikadditive sind Alkali-alkansulfona-
te, polyethermodifizierte, d. h. ethoxylierte und/oder pro-
poxylierte Polydiorganosiloxane (Polydialkylsiloxane,
Polyalkylphenylsiloxane und dergleichen) und/oder die
im Wesentlichen geradkettigen und gesattigten alipha-
tischen, tertiaren Amine mit einem aliphatischen Rest
mit 10 bis 20 Kohlenstoffatomen, die mit w-Hydroxy-(C-
C,)-alkyl-Gruppen substituiert sind, wobei N,N-bis-
(2-hydroxyethyl)-alkylamine mit 10 bis 20 Kohlenstoffa-
tomen, vorzugsweise 12 bis 18 Kohlenstoffatomen, im
Alkylrest besonders geeignet sind. Die wirksame Men-
ge an Antistatikum liegt im Bereich von 0,05 bis 0,5
Gew.-%. Des weiteren ist Glycerinmonostearat geeig-
net und wird in einer Menge von 0,03 % bis 0,5 Gew.-
% als Antistatikum eingesetzt.

[0009] Geeignete Antiblockmittel sind anorganische
Zusatzstoffe wie Siliciumdioxid, Calciumcarbonat, Ma-
gnesiumsilicat, Aluminiumsilikat, Calciumphosphat und
dergleichen und/oder vernetzte Polymerteilchen, wie z.
B. vernetzte Polymethacrylate oder vernetzte Polyal-
kylsiloxane und/oder unvertragliche organische Poly-
merisate wie Polyamide, Polyacrylate, Polymethacryla-
te, Polyester, Polycarbonate und dergleichen, bevor-
zugt wird Siliciumdioxid eingesetzt. Bei teilchenformi-
gen Abstandshaltern liegt die mittlere Teilchengréfle
zwischen 1 und 10 um, insbesondere 2 und 5 um.
[0010] Die erfindungsgemafRen Folien werden dabei
dem Verfahren der biaxialen Orientierung hergestellt
werden, wie z.B Simultanreckung oder sequentielle
Reckung. Bevorzugtist dabei die Herstellung durch eine
sequentielle Reckung. Dazu wird der Dickfilm nach der
Extrusion und der Verfestigung auf der GieBwalze in
Laufrichtung (I&ngs) mit einem Verstreckungsquotien-
ten von 4/1 bis 7/1 bei einer Temperatur von 120°C bis
150°C gereckt. Das Reckverhaltnis in Querrichtung liegt
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vorzugsweise zwischen 8/1 und 12/1 und das Querrek-
ken des Filmes wird bei einer Temperatur zwischen
130°C und 170°C vorgenommen. Die nachfolgende
Thermofixierung wird vorzugsweise bei 1°C bis 40°C
Uber der Querrecktemperatur durchgefihrt.

[0011] Aufdie Polyolefinfolie, welche mit der Polypro-
pylenfolie verbunden wird, ist ist ein Farbstoff aufge-
bracht worden. Dieser kann durch ein beliebiges Ver-
fahren, wie z.B. durch Bedruckung oder Bespriihung
aufgebracht werden. Die Bedruckung kann einoder
mehrfarbig erfolgen. Es kommt hierfiir jedes flr Folien
einsetzbare Druckverfahren in Betracht. Insbesondere
erfolgt der Druck in typischen Verpackungsdruckverfah-
ren wie Offset-, Sieb-, Flexo-, UV-Flexo oder Tiefdruck.
Das Aufbringen der Farbe kann entweder als separater
Arbeitsschritt erfolgen oder direkt vor der Laminierung
auf die Polypropylen-Basisfolie im gleichen Arbeits-
schritt erfolgen. Das aufgebrachte Merkmal kann ent-
weder eine willkirliche Form aufweisen oder es kann
gleichzeitig zur Kennzeichnung des in die Folie verpack-
ten Flllgutes dienen. Diese Kennzeichnung kann z.B.
das Herstelldatum oder den Herstellort des eingepack-
ten Gutes betreffen. Um die Affinitat der Folienoberfla-
che der Polyolefinfolie zu den Druckfarben zu verbes-
sern, kann es notwendig sein, die Folie einer Corona-
(Spruh) Vorbehandlung zu unterziehen. Dabei wird der
Luftsauerstoff in Form von Carbonyl-, Epoxid-, Ether-
oder Alkoholgruppen auf der Folienoberflache eingela-
gert. Weitere Methoden der Vorbehandlung von Poly-
propylenfolien sind die Flamm-, Plasma- und Fluorvor-
behandlung. Die Laminierung der Polyolefinfolie mit der
Polypropylen-Basisfolie kann entweder nur auf einer
Seite der Polypropylen-Basisfolie oder auf beiden Sei-
ten erfolgen. In letzterem Fall ist die Polypropylen-Ba-
sisfolie zwischen den beiden Polyolefinfolien einge-
schlossen, wobei mindestens eine der Polyolefinfolien
mit dem Farbstoff versehen worden ist.

[0012] Ein wesentliches Merkmal der erfindungsge-
mafen Verbundfolie besteht darin, dass sich der auf der
Polyolefinfolie aufgebrachte Farbstoff nach der Lami-
nierung mit der Polypropylen-Basisfolie zwischen die-
sen Folienschichten befindet. Dies bedeutet, dass das
Merkmal nicht entfernt werden kann, ohne die Folie und
damit auch die Verpackung sichtbar zu beschadigen.
Da bei marktiblichen Folien, die im Konteroder Frontal-
druckverfahren bedruckt sind, die Druckfarbe durch or-
ganische Losungsmittel, wie z.B. Aceton leicht abldsbar
ist, kann so mit sehr einfachen Mitteln unterschieden
werden, ob es sich um die erfindungsgeméaRe Folie oder
um eine Falschung handelt. Auch die nachtragliche Lak-
kierung einer bedruckten Folie ist durch organische L6-
sungsmittel ablésbar.

[0013] Ein weiteres wesentliches Merkmal der vorlie-
genden Erfindung besteht darin, dass die erfindungsge-
maRe Verbundfolie diinner als 26 um ist. Solch diinne
Verbundfolien sind nur herstellbar, wenn die Dicke von
mindestens einer Solofolie, aus der die siegelbare Ver-
bundfolie besteht, kleiner als 13 um ist. Siegelbare Po-
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lyolefinfolien dieser Dicke sind aber nur schwer herstell-
bar, was eine Nachstellung bzw. Falschung der erfin-
dungsgemalen Verbundfolie erheblich erschwert. In ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsform betragt die Dicke der
erfindungsgemafen Verbundfolie zwischen. 10 and 20
pum.

[0014] Die erfindungsgemafien Verbundfolien koén-
nen besonders einfach und wirtschaftlich dadurch her-
gestellt werden, dass die Laminierung der Polyolefinfo-
lie mit der Polypropylen-Basisfolie entweder vor der Ori-
entierung der Basisfolie oder zwischen der Langs- und
der Querorientierung der Basisfolie erfolgt. In beiden
Fallen ist die eingesetzte Polyolefinfolie um den Faktor
f dicker als in der erfindungsgemaRen Verbundfolie. Fiir
den Fall, dass die Laminierung der Polyolefinfolie vor
der Orientierung der Polypropylenfolie erfolgt, ent-
spricht der Faktor f dem Gesamtreckverhaltnis der bia-
xial orientierten Polypropylenfolie. In diesem Fall erfolgt
erstdie Laminierung und anschlieRend entweder die se-
quentielle oder simultane Reckung des Folienverbun-
des in Maschinenlaufrichtung und quer zur Maschinen-
laufrichtung. In diesem Fall sind in der erfindungsgema-
Ren Verbundfolie sowohl die Polypropylen-Basisfolie
als auch die laminierte Polyolefinfolie biaxial orientiert.
Bevorzugt ist der Fall, dass die Polypropylen-Basisfolie
sequentiell orientiert wird und die Laminierung der Po-
lyolefinfolie zwischen der Langs- und der Querorientie-
rung der Polypropylenfolie erfolgt. In diesem Fall ent-
spricht der Faktor f dem Querreckverhaltnis der biaxial
orientierten Polypropylenfolie und in der erfindungsge-
mafen Folie ist die Polypropylen-Basisfolie biaxial und
die laminierte Polyolefinfolie monoaxial, und zwar quer
zur Maschinenlaufrichtung, orintiert.

[0015] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt
die Laminierung der Polyolefinfolie mit der Basisfolie
ausschlieBlich durch erhéhten Druck und erhéhte Tem-
peratur und ohne zusatzliche Klebstoffe. Dies hat den
Vorteil, dass die Folie einen geringen Anteil an migrie-
renden und sensorisch wirksamen Substanzen auf-
weist, was vor allem beim Direktkontakt mit Lebensmit-
teln ein wichtiges Kriterium ist.

[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form ist der Schmelzpunkt oder Erweichungspunkt der
Polyolefinfolie kleiner als der Schmelzpunkt der biaxial
orientierten Polypropylenfolie. Besonders bevorzugt ist
eine Ausflihrungsform, bei der die Polyolefinfolie im We-
sentlichen aus Propylen-Ethylen Copolymeren, Propy-
len-Butylen-. Ethylen Terpolymeren, Propylen-Butylen
Copolymeren oder Mischungen davon besteht. Die la-
minierte Polyolefinfolie kann dabei gleichzeitig als Sie-
gelschicht fir die Verbundfolie dienen.

[0017] Die Dicke der laminierten Polyolefinfolie in der
erfindungsgemafen Verbundfolie betragt bevorzugt 0,5
bis 15 um, insbesondere 0,5 bis 5 um.

[0018] In einer besonders bevorzugten Variante han-
delt es sich bei dem aufgesprihten oder aufgedruckten
Farbstoff um eine Lumineszenzfarbe, die UV-Licht ab-
sorbiert und langerwelliges, sichtbares Licht emittiert,
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wodurch bei Beleuchtung mit einer UV-Lampe ein be-
stimmter Farbeindruck erreicht werden kann. Die Lich-
temittierung kann entweder sehr schnell nach der Ab-
sorbtion erfolgen, so dass man von Fluoreszenz spricht
oder sie kann Uber einen langeren Zeitraum anhalten,
so dass man von Phosphoreszenz redet. Diese Ausfiih-
rungsform hat den Vorteil, dass das Sicherheitsmerkmal
bei normalem Licht nicht sichtbar ist und die Asthetik
und Werbewirksamkeit der Verpackung nicht beein-
trachtigt wird, wahrend der Fachmann mit einfachen
technischen Hilfsmitteln die Originalitat der Verpackung
nachweisen kann.

[0019] Das Sicherheitsmerkmal kann in Abhangigkeit
des in der erfindungsgeméafRen Folie verpackten Pro-
duktes in Aussehen und Farbe modifiziert werden. In
diesem Fall ist es méglich die Ruckverfolgbarkeit fir das
Produkt zu ermdglichen und z.B. das Herstelldatum, die
Chargennummer des Produktes oder die Bezeichnung
des Herstellortes in die Verpackung zu integrieren. Die-
ses integrierte Merkmal kann entweder verschlisselt
oder fir jeden lesbar sein.

[0020] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist die
Verwendung der erfindungsemafien Verbundfolie als
Verpackungsmaterial.

Beispiele

Beispiel 1

[0021] Eine Folie der Dicke 10 um aus 99 % Propylen-
Ethylen-Copolymer (4,5 % Ethylen Monomergehalt,
MFI=5 g/10min (230°C/2,16 kp/cm2), Dichte: 0,90 g/
cm3), 0,3 Gew.- % N,N-Bis-(2-hydroxyethyl)-(C15-C4g)-
alkylamin, 0,6 Gew.- % eines Polydimethylsiloxans der
Dichte von 0,985 g/cm3 bei 20°C und einer Viskositét
von 106 m Pa s und 0,1 Gew.- % Siliciumdioxid mit einer
mittleren TeilchengréRe von 4 um wird im Flexodruck-
verfahren bedruckt. Die bedruckte Folie wird auf eine
Folie aus Polypropylen der Dichte 0,91 g/cm3 und dem
Schmelzindex von 3,0 g/10 min bei 230°C/21,6 N bei
einer Temperatur von 80°C laminiert. Diese Laminie-
rung erfolgt nach der Verstreckung der Folie aus Poly-
propylen in Laufrichtung (Iangs) mit einem Verstrek-
kungsquotienten von 5/1 bei einer Temperatur von
140°C. Anschlielend wird diese Verbundfolie quer zur
Maschinenlaufrichtung mit einem Verstreckungsquoti-
enten von 10/1 und bei einer Temperatur von 160°C ver-
streckt. Die Dicke der Gesamtfolie betrédgt danach 16
um. Die Dicke der Folienkomponente aus Propylen-
Ethylen-Copolymer betragt 1 um.

Beispiel 2

[0022] Eine Folie der Dicke 10 um aus 99 % Propylen-
Ethylen-Copolymer (4,5 % Ethylen Monomergehalt,
MFI=5 g/10 min (230°C/2,16 kp/cm?2), Dichte: 0,90 g/
cm3), 0,3 Gew.- % N,N-Bis-(2-hydroxyethyl)-(C15-C4g)-
alkylamin, 0,6 Gew.- % eines Polydimethylsiloxans der
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Dichte von 0,985 g/cm3 bei 20°C und einer Viskositat
von 108 m Pa s und 0,1 Gew.- % Siliciumdioxid mit einer
mittleren TeilchengréRe von 4 um wird mit einer im UV-
Licht fluoreszierenden und in Ethylacetat gelsten
Druckfarbe bespriiht, indem die geléste Druckfarbe mit-
tels Druckluft fein zerstaubt wird. Die bespriihte Folie
wird auf eine Folie aus Polypropylen der Dichte 0,91 g/
cm3 und dem Schmelzindex von 3,0 g/10 min bei 230°C/
21,6 N bei einer Temperatur von 80°C laminiert. Diese
Laminierung erfolgt nach der Verstreckung der Folie aus
Polypropylen in Laufrichtung (langs) mit einem Ver-
streckungsquotienten von 5/1 bei einer Temperatur von
140°C. AnschlieRend wird diese Verbundfolie quer zur
Maschinenlaufrichtung mit einem Verstreckungsquoti-
enten von 10/1 und bei einer Temperatur von 160°C ver-
streckt. Die Dicke der Gesamtfolie betragt danach 16
um. Die Dicke der Folienkomponente aus Propylen-
Ethylen-Copolymer betragt 1 um.

Beispiel 3

[0023] Eine Folie der Dicke 10 um aus 99 % Propylen-
Ethylen-Copolymer (4,5 % Ethylen Monomergehalt,
MFI=5 g/10 min (230°C/2,16 kp/cm2), Dichte: 0,90 g/
cm3), 0,3 Gew.- % N,N-Bis-(2-hydroxyethyl)-(C4,-C4g)-
alkylamin, 0,6 Gew.- % eines Polydimethylsiloxans der
Dichte von 0,985 g/cm3 bei 20°C und einer Viskositat
von 108 m Pa s und 0,1 Gew.- % Siliciumdioxid mit einer
mittleren Teilchengrée von 4 um wird im Flexodruck-
verfahren bedruckt. Die bedruckte Folie wird auf eine
Folie aus Polypropylen der Dichte 0,91 g/cm3 und dem
Schmelzindex von 3,0 g/10 min bei 230°C/21,6 N bei
einer Temperatur von 80°C laminiert. Nach der Laminie-
rung wird die Folie aus Polypropylen gleichzeitig in Lauf-
richtung (I&ngs) mit einem Verstreckungsquotienten von
5/1 sowie quer zur Laufrichtung (quer) mit einem Ver-
streckungsquotienten von 10/1 bei einer Temperatur
von 160°C verstreckt. Die Dicke der Gesamtfolie betragt
danach 16 pm. Die Dicke der Folienkomponente aus
Propylen-Ethylen-Copolymer betragt 1 um.

[0024] Die in den Beispielen beschriebenen Folien
weisen ein aufgedrucktes Merkmal auf, welches sich
zwischen den Folienschichten befindet und welches
nicht ablésbar oder entfernbar ist, ohne die Folie sicht-
bar zu beschéadigen. Es kann dadurch von nachtraglich
aufgebrachten Merkmalen (Konter- oder Frontaldruck)
unterschieden werden, dass letztere durch ein geeigne-
tes organisches Losungsmittel entfernt werden kdnnen.
In Beispiel 2 ist das Merkmal auflerdem nur bei Anstrah-
lung von ultraviolettem Licht sichtbar.

Patentanspriiche

1. Mehrschichtige, siegelbare Verbundfolie aus einer
biaxial orientierten Polypropylenfolie als Basisfolie
und mindestens einer weiteren Polyolefinfolie, da-
durch gekennzeichnet, dass auf die Polyolefinfo-
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lie ein Farbstoff aufgebracht worden ist, wobei der
Farbstoff zwischen den Folienschichten liegt und
die Dicke der Verbundfolie zwischen 8 um und 26
um betragt.

Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dicke der Verbundfolie zwi-
schen 10 und 20 um betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schmelzpunkt oder Erwei-
chungspunkt der Polyolefinfolie kleiner ist als der
Schmelzpunkt der biaxial orientierten Polypropy-
lenfolie.

Verbundfolie nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Polyolefinfolie im Wesentlichen
aus Propylen-Ethylen Copolymeren, Propylen-Bu-
tylen-Ethylen Terpolymeren, Propylen-Butylen Co-
polymeren oder Mischungen davon besteht.

Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Polyolefinfolie gleichzeitig als
Siegelschicht fir die Verbundfolie dient.

Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Polyolefinfolie im Folienver-
bund eine Dicke von 0,5 bis 15 um aufweist.

Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Farbstoff ein Lumineszenzfarb-
stoff ist.

Verfahren zur Herstellung einer Verbundfolie ge-
maR einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Laminierung der Polyolef-
infolie mit der Basisfolie entweder vor der Orientie-
rung der Basisfolie oder zwischen der Langs- und
Querorientierung der Basisfolie erfolgt.

Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Laminierung der Polyolefinfolie
mit der Basisfolie durch erhéhten Druck und erhéh-
te Temperatur erfolgt.

Verwendung einer Verbundfolie gemafl einem der
anspriche 1 bis 7 als Verpackungsmaterial.
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